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42897 Remscheid 



Texturiermaschine 

Die Erfindung betrifft eine Texturiermaschine zur Herstellung von gekrauseltem 
Garn gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Um einen schmelzgesponnenen Faden zu veredeln, ist es bekannt, den glatten 
Faden in einem Texturierprozefi zu krauseln und zu verstrecken. Hierzu werden 
Texturiermaschinen eingesetzt, die mehrere ProzeBaggregate sowie eine Aufwik- 
keleinrichtung aufVveisen. Die ProzeBaggregate wie beispielsweise Lieferwerke, 
Heizeinrichtungen, Kuhleinrichtungen, Texturieraggregate, Tangeleinrichtungen 
und Praparationseinrichtungen sind hierzu in einem Maschinengestell zu einem 
Fadenlauf kombiniert, der sich oftmals uber zwei Etagen einer Maschine erstreckt. 
Bei derartigen Texturiermaschinen sind daher besondere Hilfseinrichtungen in der 
Texturiermaschine integriert, um das Anlegen des Fadens zum ProzeBbeginn in 
die ProzeBaggregate zu ermoglichen. So ist beispielsweise aus der FR 2 695 63 1 
Al eine Texturiermaschine bekannt, bei welcher der Faden zwischen einer Hei- 
zeinrichtung und "einer Aufwickeleinrichtung durch eine Einfadeleinrichtung ge- 
fuhrt wird. Hierzu besitzt die Einfadeleinrichtung mehrere Fiihrungsrohre, die an 
Injektoren angeschlossen sind und den Faden pneumatisch vom Ausgang der Hei- 
zeinrichtung bis zur Aufwicklung fuhren. 

Die aus der FR 2 695 631 Al bekannte Texturiermaschine besitzt jedoch den 
Nachteil, daB eine Bedienperson den laufenden Faden von einer manuell gefuhr- 
ten Saugpistole zu einer Saugdffnung eines Fuhrungsrohres ubergeben muB. Hier- 
bei ist es erforderlich, daB zum einen der Faden auBerst genau positioniert und 
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gleichzeitig durchtrennt werden muB. Fehlversuche ziir Ubergabe des Fadens von 
der Saugpistole zum Fuhrungsrohr sind somit unvermeidlich. 

DemgemaB ist es Aufgabe der Erfindung, eine Texturiermaschine der eingangs 
genannten Art derart weiterzubilden, daB der Faden vor ProzeBbeginn durch eine 
Bedienperson mit groBer Sicherheit und auf einfache Weise einer Einfadelein- 
richtung zur pneumatischen Forderung des Fadens uberfuhrbar ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch eine Texturiermaschine mit den 
Merkmalen nach Anspruch 1 sowie ein Verfahren zum Anlegen eines Fadens mit 
den Merkmalen nach Anspruch 12 geldst. 

Bei der erfindungsgemaBen Texturiermaschine ist im Bereich der Saugoffnung 
des Fiihrungsrohres ein Trennmesser angeordnet, das den Faden beim Einfadeln 
in die Saugoffnung durchtrennt. Der besondere Vorteil der Erfindung liegt somit 
darin, daB die Bedienperson den laufenden Faden ausschlieBlich positionieren 
muB, um eine Obergabe zu der Einfadeleinrichtung zu ermoglichen. Durch die 
Kombination zwischen dem Trennmesser und der Saugoffnung des Fiihrungsroh- 
res wird erreicht, daB das Erfassen des Fadens sowie das Trennen des Fadens 
selbsttatig nach Erreichen einer Einfadelposition der manuell gefuhrten Saugpi- 
stole erfolgt. 

Die besonders vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung gemaB Anspruch 2 
zeichnet sich dadurch aus, daB eine Positionierung der manuell gefuhrten Saugpi- 
stole nicht mehr erforderlich ist. Zur Ubergabe des Fadens in die Saugoffnung ist 
dem Trennmesser ein beweglicher Fadenfuhrer zugeordnet, wobei der Fadenflih- 
rer und das Trennmesser zum Einfadeln des Fadens in die Saugoffnung zusam- 
menwirken. Die Einfadelposition wird hierbei durch den Fadenfuhrer eingenom- 
men, der somit sicherstellt, daB der Faden sowohl durchtrennt als auch in die Sau- 
goffnung eingesogen wird. 
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Hierbei konnte beispielsweise der Fadenfuhrer an einem freien Ende eines 
schwenkbaren Drahtbugels gebildet sein, so daB durch Verschwenken des Draht- 
biigels der Fadenflihrer in die Einfadelposition im EinfluBbereich der Saugoff- 
nung und des Trennmessers gelangt. 

5 

Bei Einsatz einer Heizeinrichtung mit geschlossenem Heizkanal laBt sich die Ein- 
fadeleinrichtung vorteilhaft dadurch erweitern, daB dem Fuhrungsrohr die Hei- 
zeinrichtung derart zugeordnet wird, daB der FadeneinlaB der Heizeinrichtung die 
SaugofFnung zum Einfadeln des Fadens bildet. Damit wird gleichzeitig das Einfa- 
10 deln des Fadens in den Heizkanal der Heizeinrichtung sichergestellt. 

Da jeder Fadenkontakt zur Fadenfiihrung bei der Herstellung des gekrauselten 
Garns Fadenspannungen und einen Fadenangriff bewirken, ist gemaB einer vor- 
teilhaften Weiterbildung der Erfindung die SaugofFnung des Fuhrungsrohres bzw. 
15 die SaugofFnung der Heizeinrichtung fluchtend zu einem Fadenablauf eines vor- 
geordneten Lieferwerks angeordnet. Damit laBt sich der Faden unmittelbar vom 
Lieferwerk ohne weitere Fadenfiihrung und Umlenkungen in die SaugofFnung 
einFuhren. 

20 Bei einer besonders bevorzugten Weiterbildung der Erfindung ist das LieFerwerk 
durch eine mehrFach vom Faden umschlungene Galetteneinheit gebildet, die an 
einem schwenkbarerfTrager angeordnet ist, welcher gleichzeitig den Fadenfuhrer 
zum Einfadeln des Fadens tragt. Damit laBt sich einerseits der Faden auF einFache 
Weise an das LieFerwerk anlegen und andererseits durch Verschwenken des Tra- 

25 gers gleichzeitig in die Einfadeleinrichtung bzw. die SaugofFnung des Fuhrungs- 
rohres ubergeben. 

Urn einen moglichst kompakten Aufbau der Texturiermaschine zu erreichen, ist 
gemaB der vorteilhaften Weiterbildung nach Anspruch 7 vorgesehen, das Fiih- 
30 rungsrohr oder die Heizeinrichtung an der Unterseite eines Gestellteils anzuord- 
nen. Dabei wird das Gestellteil aus einem ProzeBmodul, das zumindest einen Teil 
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der ProzeBaggregate tragt, und einem Aufwickelmodul, das die Aufwickelein- 
richtung tragt, gebildet. Die Saugoffhung des Fuhrungsrohres konnte dabei im 
Bereich des ProzeBmoduls angeordnet sein. Der Faden wurde sodann durch das 
Fuhrungsrohr pneumatisch zum gegenuberliegenden Aufwickelmodul befordert. 

Um den Faden bis zur Aufwickeleinrichtung zu fiihren, ist zumindest ein zvveites 
Fuhrungsrohr mit einem zweiten Injektor vorgesehen, das dem ersten Fuhrungs- 
rohr zugeordnet ist. 

Hierbei weist die Aufwickeleinrichtung vorzugsweise eine Saugeinrichtung auf, 
welche eine Aufnahmeofifnung enthalt, die einer Blasoffnung des zweiten Fuh- 
rungsrohres, vorzugsweise in einer Ebene, gegeniiberliegt. Damit laBt sich der 
Faden automatisch in die Aufwickeleinrichtung fuhren. Sobald der Faden in der 
Saugeinrichtung gehalten ist^ konnte beispielsweise ein, Fadenfuhrer den Faden 
ergreifen und einen Fangvorgang bzw. einen Auftvickelvorgang starten. 

Die vorteilhafte Weiterbildung nach Anspruch 10 ist dafiir geeignet, den Faden im 
Bereich eines Lieferwerks von einem ersten Fuhrungsrohr zu einem zweiten Fuh- 
rungsrohr mit hoher Sicherheit zu ubergeben. Dabei liegen sich die Blasoffnung 
des ersten Fuhrungsrohres und die Saugoffhung des zweiten Fuhrungsrohres in 
einer Ebene oberhalb oder unterhalb des Lieferwerks gegenuber. 

Nachdem der Faden ubergeben ist, konnte beispielsweise durch eine Anlegevor- 
richtung ein selbsttatiges Anlegen des Fadens an dem Lieferwerk erreicht werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zeichnet sich dadurch aus, daB der Faden mit 
hoher Sicherheit und reproduzierbar unabhangig von einer Bedienperson einem 
Fuhrungsrohr einer Einfadeleinrichtung zugeflihrt werden kann. 
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Die Erfindung ist unter Hinweis auf die beigefiigten Zeichnungen anhand einiger 
Ausfuhrungsbeispiele der erfindungsgemaBen Texturiermaschine nachfolgend 
naher beschrieben. 



5 Es stellen dar: 



Fig. 1 schematisch ein erstes Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemaBen 

Texturiermaschine; 

Fig. 2 schematisch ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsge- 

^Jpff 10 maBen Texturiermaschine; 

Fig. 3 schematisch eine Teilansicht des Ausfiihrungsbeispiels nach Fig. 2. 

In Fig. 1 ist schematisch eine Bearbeitungsstelle einer erfindungsgemaBen Textu- 
riermaschine dargestellt. Die Texturiermaschine besitzt eine Vielzahl von Bear- 
15 beitungsstellen, in welcher jeweils ein Faden texturiert und aufgespult wird. Jede 
der Bearbeitungsstellen ist somit gleich aufgebaut, so daB anhand des Fadenlaufs 
einer Bearbeitungsstelle die einzelnen ProzeB aggregate der Texturiermaschine 
nachfolgend beschrieben werden. 



20 In einem Gatter 3 ist auf einem Dorn 2 eine Vorlagespule 1 aufgesteckt. Die Vor- 
. lagespule 1 enthalt einen glatten thermopiastischen Faden 36. Der Faden 36 wird 
iiber Kopf von def Vorlagespule 1 durch ein erstes Lieferwerk 5 abgezogen. Hier- 
zu 1st der Vorlagespule 1 ein Kopffadenfuhrer 4 nachgeordnet. Von dem Liefer- 
werk 5 gelangt der Faden 36 in eine Texturierzone. Die Texturierzone wird durch 

25 ein Texturieraggregat 8, eine Heizeinrichtung 6 und eine Kuhleinrichtung 7 gebil- 
det. Das Texturieraggregat 8 ist in diesem Beispiel als ein Falschdrallgeber ausge- 
fiihrt, so daB der in dem Faden 36 erzeugte Falschdrall innerhalb der Heizein- 
richtung 6 und der Kuhleinrichtung 7 fixiert wird. Dem Texturieraggregat 8 ist 
eine Umlenkrolle 9 vorgeordnet. 



30 
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Der Faden 36 wird durch ein zvveites Lieferwerk 10 aus der Texturierzone abge- 
zogen und in eine Nachbehandlungszone gefordert. In der Nachbehandlungszone 
ist eine zweite Heizeinrichtung 11 vorgesehen. Der Heizeinrichtung 11 ist ein 
drittes Lieferwerk 14 nachgeordnet. Das Lieferwerk 14 ist als Galettenlieferwerk 
ausgebildet mit der Galette 16 und der Uberiaufrolle 17. 

Die Lieferwerke 5 und 10 sind beispielhaft als sogenannte Klemmlieferwerke 
ausgefiihrt, bei welchen der Faden zvvischen einer angetriebenen Lieferwelle und 
einer am Umfang der Lieferwelle anliegenden Druckrolle gefuhrt ist. 

Dem Lieferwerk 14 ist eine Aufwickeleinrichtung 20 nachgeordnet. Die Aufwik- 
keleinrichtung 20 enthalt einen schwenkbar gelagerten Spulenhalter 24, an dessen 
freien Ende eine Hulse 23 gespannt ist. Zum Aufwickeln einer Spule liegt die 
Hulse 23 am Umfang einer Treibwalze 22 an, die durch einen Antrieb mit im we- 
sentlichen konstanter Umfangsgeschwindigkeit angetrieben wird. Vor Auflauf des 
Fadens 36 auf eine Spule ist die Changiereinrichtung 21 vorgesehen, durch wel- 
che der Faden innerhalb der Spulenbreite hin- und hergefuhrt wird. Derartige 
Changiereinrichtungen konnen einen durch eine Kehrgewindewelle angetriebenen 
Changierfadenfuhrer oder einen durch einen Riementrieb angetriebenen Changier- 
fadenfuhrer aufweisen. 

Urn den Faden 36 zu Beginn eines Prozesses der Bearbeitungsstelle anlegen zu 
konnen, weist die Texturiermaschine eine Einfadeleinrichtung zur pneumatischen 
Forderung des Fadens 36 auf, die im wesentlichen durch die Fuhrungsrohre 12 
und 18 gebildet ist. Hierzu ist am Ausgang der zweiten Heizeinrichtung 11 das 
Fuhrungsrohr 12 mit einem Injektor 13 angeschlossen. Dadurch wird auf der Ein- 
lafiseite der Heizeinrichtung 11 eine SaugofThung 33 gebildet, durch welche ein 
Luftstrom bei aktiviertem Injektor 13 eingesogen wird. Der SaugofThung 33 im 
EinlaBbereich der Heizeinrichtung 11 ist ein Trennmesser 31 zugeordnet. Das 
Trennmesser 31 ist in einem Halter 32 befestigt. Vor der Saugoffnung 33 und dem 
Trennmesser 31 ist ein Fadenflihrer 29 vorgesehen, welcher mit einem Aktor 30 
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verbunden ist. Der Fadenfuhrer 29 laBt sich dabei durch den Aktor 30 in Richtung 
der Saugoffnung 33 bewegen. 

Das an der Heizeinrichtung 11 angefugte Fuhrungsrohr 12 besitzt am gegenuber- 
liegenden Ende eine Blasbffnung 34. Die Blasoffnung 34 mundet auf einer Zu- 
laufseite des Lieferwerks 14. Auf der gegenuberliegenden Ablaufseite des Liefer- 
werks 14 ist eine Saugoffnung 28 eines zweiten Fiihrungsrohres 18 ausgebildet. 
Hierbei stehen sich die BlasofFnung 34 des ersten Fiihrungsrohres 12 und die Sau- 
goffnung 28 des zweiten Fiihrungsrohres 18 in einer Ebene gegenuber. Das Fuh- 
rungsrohr 18 ist mit einem Injektor 19 verbunden, welcher in dem Fuhrungsrohr 
18 eine Luftstromung erzeugt, die in Fadenlaufrichtung gerichtet ist. Das Fuh- 
rungsrohr 18 endet unmittelbar vor der Aufvvickeleinrichtung 20. Die BlasofFnung 
27 am Ende des Fiihrungsrohres 18 liegt dabei einer Aufnahmeoffnung 26 einer 
Saugeinrichtung 25 in einer Ebene gegenuber. Die Saugeinrichtung 25 ist der 
Aufwickeleinrichtung 20 zugeordnet, urn wahrend der Spulwechselvorgange den 
Faden 36 zu iibernehmen und abzufiihren. 

In Fig. 1 ist die Bearbeitungsstelle des dargestellten Ausfuhrungsbeispiels der 
Texturiermaschine unmittelbar vor ProzeBbeginn dargestellt. Hierbei wird der 
laufende Faden 36 bereits durch die im Faden nacheinander angeordneten ProzeB- 
aggregate 5, 6, 7, 8, 10, 1 1 und 14 gefuhrL Innerhalb der Aufwickeleinrichtung 20 
wird der Faden 36 dabei von der Saugeinrichtung 25 aufgenommen und zu einem 
Abfallbehalter gefijhrt. 

Zum Anlegen des Fadens 36 wird dieser zunachst manuell mittels einer Saugpi- 
stole 35 geflihrt. Nachdem der Faden 36 in den ProzeBaggregaten 5, 6, 7, 8 und 10 
eingelegt wurde, wird der Faden 36 mittels der Saugpistole 35 in eine Fiihrungs- 
nut des Fadenfuhrers 29 eingelegt (gestrichelt dargestellt). Damit ist der Anlege- 
vorgang flir eine Bedienperson bereits beendet. Die nachfolgende Einfadelung des 
Fadens 36 bis zur Aufwickeleinrichtung 20 erfolgt selbsttatig. Hierzu wird der 
Fadenfuhrer 29 durch den Aktor 30 in Richtung der Saugoffnung 33 der Heizein- 
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richtung 11 bewegt. Dabei gelangt der Faden 36 in den EinfluBbereich der Sau- 
goffnung 33. Gleichzeitig wird das ablaufende Fadenende zwischen Saugoffnung 

33 und der gehaltenen Saugpistole 35 durch das Trennmesser 3 1 durchtrennt. Nun 
wird der Faden 36 durch den Luftstrom im Fuhrungsrohr 12 bis zur Blasoffnung 

34 gefuhrt. Der aus dem Fuhrungsrohr 12 ausgeblasene Faden 36 wird auf der 
gegeniiberliegenden Seite des Lieferwerks 14 von der Saug6ffnung~33 des zwei- 
ten Flihrungsrohres 18 ubernommen. Durch eine Anlegevorrichtung 15 laBt sich 
nun bereits der parallel zu dem Lieferwerk 14 gefiihrte Faden 36 selbsttatig an das 
Galettenlieferwerk anlegen. Die Anlegevorrichtung 15 konnte beispielsweise 
durch einen Schwenkantrieb und einen schwenkbaren Fadenfiihrer gebildet sein, 
welche den Faden in mehreren Umschlingungen an das Lieferwerk 14 anlegt. 

Nachdem der Faden 36 von dem Fuhrungsrohr 18 ubernommen wurde, wird die- 
ser durch den im Fuhrungsrohr 18 erzeugten Luftstrom aus der Blasoffnung 27 
15 herausgeblasen und von der Aufnahmeoffnung 26 der Saugeinrichtung 25 uber- 
nommen. Der Anlegevorgang des Fadens 36 in der Bearbeitungsstelle der Textu- 
riermaschine ist damit beendet. Der ProzeB laBt sich nun durch Verschwenken des 
Spulenhalters 24 und Ubernahme des Fadens durch die Changiereinrichtung 21 
bzw. eine Hilfseinrichtung starten. 

20 

f>%. \ Bei der in Fig. 1 dargestellten Anordnung der ProzeBaggregate besteht auch die 

Moglichkeit, die Zuordnung zwischen dem Trennmesser 31 und der Saugoffnung 
33 im EinlaBbereich der Heizeinrichtung 1 1 derart zu gestalten, daB bereits durch 
Heranfuhren des Fadens 36 mittels der Saugpistole 35 eine Ubernahme und ein 
25 Durchtrennen des Fadens bewirkt wird. In diesem Fall ware der Fadenfiihrer 29 
nicht erforderlich. 

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel wurde aufgrund der Ober- 
sichtlichkeit auf die Gestellteile verzichtet, an denen die ProzeBaggregate befestigt 
30 sind. Demgegenuber ist in Fig. 2 ein Ausfiihrungsbeispiel der erfmdungsgemaBen 
Texturiermaschine dargestellt, bei welcher das Maschinengestell zur Aufnahme 



5 
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der ProzeBaggregate gezeigt ist. Das Ausfuhrungsbeispiel der Texturiermaschine 
nach Fig. 2 besteht aus einem Einlaufmodul 38, einem ProzeBmodul 39 und einem 
Aufwickelmodul 40, die in einem Maschinengestell 37 mit den Gestellteilen 37. 1, 
37.2 und 37.3 angeordnet sind. Das Einlaufmodul 38 wird durch das Gestellteil 
37.1 und das ProzeBmodul 40 durch das Gestellteil 37.3 getragen. Das Gestellteil 

37.1 und das Gestellteil 37.3 sind durch ein Gestellteil 37.2 verbunden, welches 
oberhalb des Einlaufmoduls 38 und des ProzeBmoduls 39 angeordnet sind. Zwi- 
schen dem Prozefimodul 39 und dem Einlaufmodul 38 ist unterhalb des Gestell- 
teils 37.2 ein Bediengang 42 gebildet. 

In dem Gestellteil 37.2 ist auf der zu dem Bediengang 42 hingewandten Seite das 
ProzeBmodul 39 und auf der gegenuberliegenden Seite das Aufwickelmodul 40 
angeordnet. Langs des Aufwickelmoduls 40 ist ein Doffgang 43 vorgesehen 

Die Texturiermaschine weist in Langsrichtung - in der Fig. 2 ist die Zeichnungse- 
bene gleich der Querebene - eine Vielzahl von Bearbeitungsstellen auf fur jeweils 
einen Faden pro Bearbeitungsstelle. Die Aufwickeleinrichtungen 20 nehmen eine 
Breite von drei Bearbeitungsstellen ein, daher sind jeweils drei Aufwickelein- 
richtungen 20 in einer Saule ubereinander in dem Aufwickelmodul 40 angeordnet. 

Die in dem Maschinengestell 37 angeordneten ProzeBaggregate sind im wesentli- 
chen identisch zu dem vorhergehenden Ausfuhrungsbeispiel, so daB nachfolgend 
nur die wesentlichen Unterschiede beschrieben sind. Dem ersten Lieferwerk 5 am 
Einlaufmodul 38 ist das Gatter 3 zugeordnet, in welchem drei Vorlagespulen 1 
ubereinander angeordnet sind. Das Gatter 3 enthalt zudem jeweils eine Reserve- 
spule, die der Vorlagespule 1 gegenuberliegt. In Fadenlaufrichtung hinter dem 
ersten Lieferwerk 5 befinden sich die Heizeinrichtung 6 und die Kuhleinrichtung 
7, die in einer Ebene hintereinander angeordnet sind und durch das Gestellteil 

37.2 oberhalb des Bediengangs 42 gehalten werden. Der Faden wird dabei zwi- 
schen dem Gatter 3, dem Lieferwerk 5 und der Heizeinrichtung 6 durch mehrere 
Umlenkrollen 9.1, 9.2 und 9.3 gefiihrt 
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An dem ProzeBmodul 39 sind in Fadenlaufrichtung untereinander das Textu- 
rieraggregat 8 sowie zwei hintereinander angeordnete Lieferwerke 10.1 und 10.2 
angebracht. 

5 . 

An der Unterseite des Gestellteils 37.3 liegt dem Lieferwerk 10.2 an dem Pro- 
zeBmodul 39 das dritte Lieferwerk 14 am Aufwickelmodul 40 gegenuber. Von 
dem dritten Lieferwerk 14 gelangt der Faden zu der Aufivickeleinrichtung 20, die 
an dem Aufwickelmodul 40 angebracht ist Gegenuber dem vorhergehenden Aus- 
10 fiihrungsbeispiel besitzt die Aufwickeleinrichtung 20 ein Hiilsenmagazin 41 sowie 
hier nicht dargestellte Hilfseinrichtungen, urn einen automatischen Spulenwechsel 
ausfuhren zu konnen. 

Zum Anlegen des Fadens ist an dem Gestellteil 37.3 eine Einfadeleinrichtung an- 
15 gebracht, die durch die Fuhrungsrohre 12 und 18 und die zugeordneten Injektoren 
13 und 19 gebildet wird. 

Das Saugende des Fiihrungsrohres 12 sowie das davor angeordnete Lieferwerk 
10.2 sind in Fig. 2 in einer Teilansicht schematisch dargestellt. Das Lieferwerk 

20 10.2 wird durch die Galette 49 und die Uberlaufrolle 50 gebildet. Die Galette 49 
und die Uberlaufrolle 50 sind an einem Trager 44 angeordnet Der Trager 44 ist 
mit einem Ende an <ler Schwenkachse 46 gehalten und laBt sich zwischen einer 
Anlegeposition und einer Einfadelposition verschwenken. In Fig. 2 ist der Trager 
44 in der Einfadelposition und in Fig. 3 kurz vor Erreichen der Einfadelposition 

25 dargestellt. Am freien Ende des Tragers 4 ist ein Drahtbugel 45 befestigt, welcher 
an seinem freien Ende den Fadenfuhrer 29 tragt. Der Fadenfuhrer 29 wird in der 
Einfadelposition durch den Trager 44 unmittelbar vor die Saugoffnung 33 des 
Fiihrungsrohres 12 gefuhrt. Der Saugoffnung 33 des Fiihrungsrohres 12 ist das 
Trennmesser 3 1 zugeordnet, das an dem Halter 32 befestigt ist. 



30 
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Zum Anlegen des Fadens an das Lieferwerk 10.2 wird der Trager 44 in eine in 
den Bediengang 42 hineinragende Anlegeposition verschwenkt, wie in Fig. 2 ge- 
strichelt dargestellt Durch eine Bedienperson wird der Faden mittels einer Saug- 
pistole 35 in mehreren Umschlingungen an das Liefervverk 10.2 angelegt und vom 
Fadenablauf des Lieferwerks 10.2 in den Fadenfiihrer 29 am Ende des Drahtbu- 
gels 45 eingelegt. Danach wird der Trager 44 in die Einfadelposition, die gleich- 
zeitig die Betriebsposition des Lieferwerks 10.2 darstellt, verschvvenkt. Dabei 
wird der Faden 36 durch den Fadenfiihrer 29 vor die Saugoffnung 33 gefiihrt. Der 
Faden wird dann in dem zu einer Saugpistole ablaufenden Fadenstiick durch das 
Trennmesser 31 durchtrennt. Der Faden 36 wird pneumatisch durch das Fiih- 
rungsrohr 12 gefiihrt. 

Wie in Fig. 2 dargestellt, liegt die Blasoffnung 34 am Ende des Fiihrungsrohres 12 
einer Prallplatte 48 gegenuber. In einem Winkel von ca. 90° ist die Saugoffnung 
28 des zweiten Fiihrungsrohres 18 angeordnet. In den Schnittpunkten mit der 
Blasrichtung des ersten Fiihrungsrohres 12 und der Saugrichtung in dem zweiten 
Fuhrungsrohr 18 ist die Prallplatte 48 vorzugsweise mit einer der Richtung ent- 
sprechenden Umlenkkriimmung ausgebildet. Damit wird erreicht, daB der aus der 
Blasoffnung 34 des Fiihrungsrohres 12 ausgestoBene lose Faden unmittelbar 
durch die Saugoffnung 28 des zweiten Fiihrungsrohres 18 ubernommen werden 
kann. 

Das Fuhrungsrohr 18 besitzt an dem gegenuberliegenden Ende die Blasoffnung 
27, die einer hier nicht dargestellten Saugeinrichtung der Aufwickeleinrichtung 20 
gegeniiberliegt. 

Bei der in Fig. 2 dargestellten Texturiermaschine wird in jeder Bearbeitungsstelle 
der Faden durch die hintereinander angeordneten Fuhrungsrohre 12 und 18 ge- 
fiihrt. Im Bereich des Aufwickelmoduls 40 sind somit die hintereinander liegen- 
den Fuhrungsrohre 18.1, 18.2 und 18.3 dargestellt, die einen Faden zu jeweils 
einer Aufwickeleinrichtung 20 fiihren. 
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Die in den Figuren 1 und 2 dargestellten Ausfuhrungsbeispiele der erfindungsge- 
maBen Texturiermaschine sind in der Anordnung und Ausbildung der ProzeBag- 
gregate beispielhaft. Grundsatzlich besteht die Moglichkeit, beispielsvveise be- 
nachbarte Lieferwerke gemeinsam oder jeweils durch einen einzelnen Antrieb 
anzutreiben. Wesentlich hierbei ist die Anordnung der ProzeBaggregate in der 
Texturiermaschine derart, daB ein einfaches und reproduzierbares Anlegen des 
Fadens mittels einer Einfadeleinrichtung zur pneumatischen Forderung des Fa- 
dens moglich ist. So laBt sich beispielsweise das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 2 
mit einer zweiten Heizeinrichtung erganzen, die zwischen den Lieferwerken 10.2. 
und 14 angeordnet ware. Ebenso sind zusatzliche Aggregate wie Tangeleinrich- 
tung, die beispielsweise bevorzugt zwischen den Lieferwerken 10.1 und 10.2 an- 
geordnet werden konnten, oder Praparationseinrichtungen, die den Aufwickelein- 
richtungen 20 vorgeordnet sind, moglich. 



Bezugszeichenliste 

1 Vorlagespule 

2 Dorn 

3 Gatter 

4 KopfFadenfiihrer 

5 Lieferwerk 

6 Heizeinrichtung 

7 Kiihleinrichtung 

8 Texturieraggregat 

9 Umlenkrolle 

10 Lieferwerk 

1 1 Heizeinrichtung 

12 Fuhrungsrohr 

13 Injektor 

14 Lieferwerk 

15 Anlegevorrichtung 

16 Galette 

17 Uberlaufrolle 

18 Fuhrungsrohr 

19 Injektor 

20 Aufwickeleinrichtung 

21 Changiereinrichtung 

22 Treibwalze 

23 Hiilse 

24 Spulenhalter 

25 S augei nr i cht ung 

26 Aufnahmeoffnung 

27 Blasoffnurig 

28 Saugoffnung 

29 Fadenfiihrer 



30 Aktor 

3 1 Trennmesser 

32 Halter 

33 Saugoffnung 

34 Blasoffhung 

35 Saugpistole 

36 Faden 

37 Maschinengestell 

38 Einlaufmodul 

39 ProzeBmodul 

40 Aufwickelmodul 

41 Hiilsenmagazine 

42 Bediengang 

43 DofFgang ■ 

44 Trager 

45 Drahtbiigel 

46 Schwenkachse 

47 Galettenantrieb 

48 Prallplatte 

49 Galette 

50 Uberlaufrolie 
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Patentanspruche 



Texturiermaschine zur Herstellung von gekrauseltem Garn mit mehreren 
ProzeBaggregaten (5, 6, 7, 8, 10, 11, 14), mit einer Aufwickeleinrichtung 
und mit einer Einfadeleinrichtung (12, 13, 18, 19) zum Erstanlegen eines 
Fadens (36) vor ProzeBbeginn, welche Einfadeleinrichtung zumindest ein 
Fuhrungsrohr (12) und einen mit dem Fuhrungsrohr (12) verbundenen In- 
jektor (13) aufweist, wobei das Fuhrungsrohr (12) eine SaugofFnung (33) 
zur Aufnahme des Fadens (36) aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

im Bereich der SaugofFnung (33) des Fuhrungsrohres (12) ein Trennmesser 
(31) angeordnet ist, welches den Faden (36) beim Einfadeln in die SaugofF- 
nung (33) durchtrennt. 

Texturiermaschine nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Trennmesser (31) ortsfest ist, daB ein beweglicher Fadenfuhrer (29) 
dem Trennmesser (31) zugeordnet ist und daB der Fadenfuhrer (29) und das 
Trennmesser (31) zum Einfadeln des Fadens (36) in die SaugofFnung (33) 
zusammenwirk : en. 

Texturiermaschine nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Fadenfuhrer (29) an einem Freien Ende eines schwenkbaren Drahtbugels 
(45) gebildet ist, welcher Drahtbugel (45) den Fadenfuhrer (29) in einer Ein- 
ftdelposition im EinfluBbereich der SaugofFnung (33) und des Trennmes- 
sers (3 1 ) halt. 
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Texturiermaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
daduroh gekennzeichnet, daB 

dem Fuhrungsrohr (12) eine Heizeinrichtung (11) derart zugeordnet ist, daB 
der FadeneinlaB der Heizeinrichtung (1 1) die Saugoffnung (33) zum Einfa- 
deln des Fadens (36) bildet. 

Texturiermaschine nach einem der Anspruche 1 bis 4 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

ein Lieferwerk (10.2) dem Fuhrungsrohr (12) oder der Heizeinrichtung (1 1) 
derart zugeordnet ist, daB die Saugoffnung (33) und der Fadenablauf am 
Lieferwerk (10.1) sich fluchtend gegenuberliegen . 

Texturiermaschine nach Anspruch 5 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Lieferwerk (10.2) durch eine mehrfach vom Faden umschlungene Ga- 
letteneinheit (49, 50) gebildet ist und daB die Galetteneinheit (49, 50) an ei- 
nem schwenkbaren Trager (44) angeordnet ist, welcher Trager (44) den Fa- 
denfuhrer (29) zum Einfadeln des Fadens (36) tragt. 

Texturiermaschine nach einem der vorgenannten Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

das Fuhrungsrohr (12) oder die Heizeinrichtung (1 1) an der Unterseite eines 
Gestellteils (37.3) angeordnet ist und den Fademibergang zwischen einem 
ProzeBmodul (39), das zumindest einen Teil der ProzeBaggregate (8, 10) 
tragt, und einem Aufwickelmodul (40), das die Aufwickeleinrichtung (20) 
tragt, bildet. 

Texturiermaschine nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
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zumindest ein zweites Fuhrungsrohr (18) mit einem zweiten Injektor (19) 
dem erst en Fuhrungsrohr (12) zugeordnet sind, urn den Faden zur Aufwik- 
keleinrichtung (20) zu fuhren. 

Texturierrnaschine nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Aufwickeleinrichtung (20) eine Saugeinrichtung (25) aufweist, welche 
mit einer Aufnahmoffnung (26) einer Blasoffnung (27) des zweiten Fuh- 
rungsrohres (18) gegeniiberliegt. 

Texturierrnaschine nach Anspruch 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

ein weiters Lieferwerk (14) im Fadenlauf zwischen dem ersten Fuhrungs- 
rohr (12) und dem zweiten Fuhrungsrohr (18) angeordnet ist, wobei eine 
Blasoffnung (34) des ersten Fuhrungsrohres (12) und eine Saugoffnung (28) 
des zweiten Fuhrungsrohres (18) sich in einer Ebene oberhalb oder unter- 
halb des Lieferwerkes (14) gegentiberliegen. 

Texturierrnaschine nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

dem Lieferwerk (14) eine Anlegevorrichtung (15) zugeordnet ist, welche 
den in einer Ebene gefiihrten Faden selbsttatig an das Lieferwerk (14) an- 
legt. 

Verfahren zum Erstanlegen eines Fadens in einer Texturierrnaschine, bei 
welcher der Faden mittels eines Fuhrungsrohres pneumatisch zu einem Pro- 
zeBaggregat und/oder einer Aufwickeleinrichtung gefuhrt wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der laufende Faden mittels einer manuell gefiihrten Saugpistole in einen Fa- 
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denfuhrer eingelegt wird, 

daB der Fadenfuhrer mit dem Faden in eine Anlegeposition unmittelbar vor 
einer Saugoffnung des Fiihrungsrohres bewegt wird und 
daB der Faden mit Erreichen der Anlegeposition des Fadenfuhrers durch ein 
Trennmesser durchtrennt und von der Saugwirkung an der Saugoffnung des 
Fuhrungsrohres erfaBt wird. 
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Zusammenfassung 

Es ist eine Texturiermaschine zur Herstellung von gekrauseltem Garn mit mehre- 
ren ProzeBaggregaten, zumindest einer Aufwickeleinrichtung und mit einer Ein- 
fadeleinrichtung zum Erstanlegen eines Fadens vor ProzeBbeginn beschrieben. 
Die Einfadeleinrichtung weist hierzu zumindest ein Fuhrungsrohr und einen mit 
dem Fuhrungsrohr verbundenen Injektor auf, wobei das Fuhrungsrohr eine Sau- 
goffnung zur Aufnahme des Fadens besitzt. ErfindungsgemaB ist im Bereich der 
SaugofFnung des Fuhrungsrohres ein Trennmesser angeordnet, welches den Faden 
beim Einfadeln in die SaugofFnung durchtrennt. 



